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Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

© Abgasreinigungsvorrichtung fur einen Verbrennungsmotor sowie Verfahren zu Ihrer Herstellung 

{§) Bei einer Abgasreinigungsvorrichtung fur einen Verbren- 
nungsmotor mit einem quer zur Durchstrdmungsrichtung 
geteilten metailischen Gehause (1) und mindestens einem 
darin geiagerten Katalysator- oder RuSfilterkorper (7) sind 
die beiden Gehausehalften (2, 3) jeweils einen AnschluSbe- 
reich (4), einen konischen Obergangsbereich (5) und einen, 
bevorzugt zylindrischen, Lagerbereich (6) umfassend ein- 
stuckig aufgebaut. Jede der beiden Gehausehalften (2, 3) ist 
durch hydromechanisches Tiefztehen aus einem ebenen 
Blechzuschnitt (14) hergestellt. Zur Herstellung einer derarti- 
gen Abgasreinigungsvorrichtung eignet sich ein Verfahren, 
umfassend die folgenden Schritte: 

- Zuschneiden von zwei Biechzuschnitten aus einem ebenen 
Blech (alternativ Umformen vom Coil); 

" - Umformen der Biechzuschnitte zu Gehausehalften (2, 3) 
mit jeweils einem AnschluBbereich (4), einem konischen 
Obergangsbereich (5) und einem, bevorzugt zylindrischen, 
Lagerbereich (8) durch hydromechanisches Tiefziehen; 

- Abtrennen der Zarge; 

- Lochen der Gehausehalften (2, 3) im jewetiigen Anschlu&- 
bereich (4); 

- Einsetzen des mindestens einen Katalysator- bzw. RuSfilt- 
erkdrpers (7) in die Gehausehfilften (2, 3); 

- Zusammenfugen der Gehausehalften (2, 3); und 

- Verbinden der Gehausehalften (2, 3) miteinander mittels 
einer in Umfangsrichtung umlaufenden Naht 
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Beschreibung 

Die vorliegende Erfindung betrifft eine Abgasreini- 
gungsvorrichtung fur einen Verbrennungsmotor mit ei- 
nem quer zur Durchstromungsrichtiing geteilten metal- 
lischen Gehause und mindestens einem darin gelagerten 
Katalysator- oder RuBfilterkorper, wobei die beiden 
Gehausehaiften jeweils einen AnschluBbereich, einen 
konischen Obergangsbereich und einen zylindrischen 
Lagerbereich umfassend einstuckig aufgebaut sind. Sie 
betrifft des weiteren ein Verfahren zur Herstellung ei- 
ner derartigen Abgasreinigungsvorrichtung. 

Aus der deutschen Patentschrift 4322062 ist eine gat- 
tungsgemaBe katalytische Abgasreinigungsvorrichtung 
bekannt Die beiden Gehausehaiften werden dabei 
durch Innenhochdruckumformung eines einzigen Roh- 
res und anschliefiendes Auftrennen des aufgeweiteten 
Rohres quer zur Durchstrdmungsrichtung hergestellt 
Bei der Innenhochdruckumformung werden dabei an 
den beiden spateren Gehausehaiften, und zwar im Be- 
reich des Randes des jeweiligen Lagerbereichs zwei zu- 
einander korrespondierende Gewinde ausgeformt, die 
ein spateres Verschrauben der beiden Gehausehaiften 
miteinander ermoglichen. Zum Zwecke der Verschraub- 
barkeit der beiden Gehausehaiften miteinander haben 
diese einen kreisf ormigen Querschnitt 

AJs Nachteil dieser bekannten Abgasreinigungsvor- 
richtung sind insbesondere deren geringe Anderungsfle- 
xibilitat bei unterschiedlicher Werkstiickgeometrie und 
die hierdurch bedingten hohen Herstellungskosten zu 
sehen. Diese sind maBgeblich dadurch bestimmt, daB fiir 
jeden einzelnen Typ der Abgasreinigungsvorrichtung 
ein individuelles Werkzeug hergestellt und bereitgehal- 
ten werden muB. 

Gegeniiber dem angegebenen Stand der Technik 
liegt der vorliegenden Erfindung insbesondere die Auf- 
gabe zugrunde, eine Abgasreinigungsvorrichtung der 
eingangs genannten Art zu schaffen, die kostengunsti- 
ger herstellbar sein soil 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB dadurch gelost, 
daB jede der beiden Gehausehaiften durch hydromecha- 
nisches Tiefziehen aus einem ebenen Blechzuschnitt 
hergestellt ist Das erfindungsgemafie Verfahren zur 
Herstellung einer Abgasreinigungsvorrichtung der gat- 
tungsgemaBen Art umf aBt somit die folgenden Schritte: 

— Zuschneiden von zwei Ronden bzw. der End- 
kontur angepaBten Blechzuschnitten (alternativ ist 
das Umformen direkt vom Coil moglich). 

— Umformen der Blechzuschnitte zu Gehausehaif- 
ten mit jeweils einem AnschluBbereich, einem koni- 
schen Obergangsbereich und einem, bevorzugt zy- 
lindrischen, Lagerbereich durch hydromechani- 
sches Tiefziehen; 

— Abtrennen der Zarge; 

— Lochen der Gehausehaiften im jeweiligen An- 
schluBbereich; 

— Einsetzen des mindestens einen Katalysator- 
bzw. RuBfilterkorpers in die Gehausehaiften; 

— Zusammenfugen der Gehausehaiften; und 

— Verbinden der Gehausehaiften miteinander mit- 
tels einer in Umf angsrichtung umlauf enden Naht 

Zentrales Merkmal der vorliegenden Erfindung ist 
somit, daB jede der beiden Gehausehaiften aus einem 
Blechzuschnitt aus ebenem Blech durch hydromechani- 
sches Tiefziehen hergestellt wird, wobei beim hydrome- 
chanischen Tiefziehen der AnschluBbereich, der koni- 
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sche Obergangsbereich und der, bevorzugt zylindrische, 
Lagerbereich jeder Gehausehalfte ausgeformt wird 
Diese Herstellweise fur die beiden Gehausehaiften hat 
mehrere bedeutende Vorteile gegeniiber dem Stand der 
5 Technik gemaB der deutschen Patentschrift 4322062. 
Zum einen kdnnen mit derselben Maschine und dem- 
selben Werkzeug unterschiedlich lange Gehause zur 
Aufnahme verschieden vieler Katalysator- bzw. RuBfilt- 
erkorper hergestellt werden. Je nach der Anzahi der in 

io dem Gehause einer bestimmten Typenreihe einer Ab- 
gasreinigungsvorrichtung zu lagernden Katalysator- 
bzw. RuBfUterkarper sind lediglich unterschiedlich gro- 
Be Blechzuschnitte in die Maschine einzulegen und ist 
die Eindringtiefe des Tiefziehstempels zu verandern. 

15 Diese Moglichkeit, mit ein und derselben Maschine und 
ein und demseiben Werkzeug allein durch Verandern 
der Eindringtiefe des Tiefziehstempels unterschiedliche 
Gehause- Varianten fur eine Baureihe von Abgasreini- 
gungsvorrichtungen herzustellen, schlagt sich in einer 

20 betrachtlichen Reduktion der Herstellkosten nieder. 
Insbesondere entfallt der mit der Herstellung unter- 
schiedlicher Werkzeuge sowie der Umrustung der Ma- 
schine verbundene Aufwand. 
Ferner kSnnen in Anwendung der Erfindung Abgas- 

25 reinigungsvorrichtungen hergestellt werden, deren Ge- 
hause einen an die jeweiligen Einbauverhaltnisse ange- 
paBten, nicht-runden Querschnitt aufweisen. 

Des weiteren erweist sich als uberaus vorteilhaft, daB, 
anders als dies fur den gattungsbildenden Stand der 

30 Technik zutrifft, nicht das Innere des spateren Gehauses 
mit Druckmedium beaufschlagt wird, sondern vielmehr 
das AuBere. Dies ermogiicht es gemaB einer Weiterbil- 
dung des erfmdungsgemaBen Verfahrens, bei ein und 
demseiben Arbeitsgang jeweils eine Gehausehalfte so- 

35 wie einen in deren Obergangsbereich angeordneten In- 
nentrichter jeweils aus einem Blechzuschnitt herzustel- 
len. In diesem Sinne kdnnen in die hydromechanische 
Tiefziehmaschine gleichzeitig zwei zueinander positio- 
nierte Blechzuschnitte eingelegt werden, narnhch ein 

40 groBerer fur die spatere Gehausehalfte sowie ein klei- 
nerer fiir den spateren Innentrichter. Beide Blechzu- 
schnitte werden beim hydromechanischen Tiefziehen 
entsprechend der Kontur des Tiefziehstempels mitein- 
ander verformt Dabei ist es sogar moglich, daB zwi- 

45 schen dem Innentrichterblechzuschnitt und dem Gehau- 
sehalftenblechzuschnitt eine Lage eines Warmedamma- 
terials eingebracht ist Denn, wie bereits weiter oben 
hervorgehoben wurde, es dringt kein Druckmedium in 
das Innere der spateren Gehausehalfte ein, so daB das 

so Warmedammaterial trocken und unbeschadigt bletbt 
Hier erweist sich das erf indungsgemaBe Verfahren dem 
Stand der Technik weit uberlegea Denn die Ausbildung 
einer Gehausehalfte mitsamt einem Innentrichter, wel- 
cher zur Innenwand des Obergangsbereichs der Gehau- 

55 sehalfte einen mit Warmedammaterial ausgefflllten Ab- 
stand aufweist, in einem einzigen Arbeitsschritt, ist im 
Hinblick auf die Herstellkosten ersichtlich konkurrenz- 
los giinstig. In diesem Zusammenhang darf nicht verges- 
sen werden, welcher Aufwand bisher mit der isolierten 

60 Herstellung eines Innentrichters, dessen Handhabung 
einschlieBlich Einbringen und Ausrichten in der jeweili- 
gen Gehausehalfte und Befestigung daselbst verbunden 
ist 

Das erfindungsgemaBe Verfahren laBt daruberhinaus 
65 zu, daB in die Gehausehaiften, sei es im Obergangsbe- 
reich, sei es im Lagerungsbe reich axial verlaufende Sik- 
ken ausgeformt werden. Derartige Sicken haben in be- 
trachtlichem Umfang eine Verringerung der Schallab- 
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strahlung zur Folge. Im Lagerungsbereich fQr den/die 
Katalysator- bzw. RuBfilterkorper vorgesehene axiale 
Sicken haben daruberhinaus den Vorteil, in gewissem 
Umfang fiir einen Ausgleich von Fertigungstoleranzen 
der Katalysator- bzw. RuBfllterkorper zu sorgen. Dar- 
uberhinaus erleichtern sie das axiale Einschieben des/ 
der Katalysator- bzw. RuBfilterkorper in die jeweilige 
Gehausehalfte. Die Kompensation der bekanntermaBen 
groBen, chargenabhangigen Fertigungstoleranzen des 
Katalysator- bzw. RuBfilterkdrpers laBt sich weiterhin 
durch eine Segmentiemng des Tiefziehstempels im Be- 
reich des spateren zylindrischen Lagerbereichs errei- 
chen. Die segmentfdrmigen Werkzeugteile konnen hier- 
bei vor, w&hrend oder nach dem UmformprozeB durch 
die axiale Verstellung eines Kegels radial nach auBen 
gedrflckt werden und somit vor der Umformung gemes- 
sene, variable Umfangsabmessungen der Katalysator- 
oder RuBfilterkorper durch eine einfache Hubverstel- 
lung des Kegels ausgleichen. 

Selbst die Ausformung eines schragen AnschluBbe- 
reichs in der Weise, daB am Obergang vom AnschluBbe- 
reich zum konischen Obergangsbereich ein Hinter- 
schnitt besteht, ist in Anwendung des erfindungsgema- 
Ben Verfahrens moglich. Hierzu bedarf es iediglich eines 
mehrteiligen Tiefziehstempels, der einen aus- und ein- 
fahrbaren inneren Stempel zur Ausformung des schra- 
gen AnschluBbereichs aufweist Dieser Stempel kann 
bei nicht hinterschnittenen Werkstiicken durch den Ein- 
satz eines entsprechend gestalteten Schnittstempels er- 
setzt werden, wodurch es nach AbschluB der Umfor- 
mung moglich wslre, den trichterfSrmig ausgebiideten 
Obergang des KataJysator- oder RuBfiltermantels im 
seiben Werkzeug zu lochen. Bei hinterschnittigen Kata- 
lysator- oder RuBfiltermanteln ist es moglich ein und 
denselben Stempel durch langsames Verfahren zum 
Umformen der hinterschnittigen Werkstiickkontur so- 
wie durch schnelles, stoBartiges Verfahren zum Lochen 
des Werkstucks einzusetzen. 

Ersichtlich eignet sich das erfindungsgemaBe Verfah- 
ren nach alledem zur kostengtlnstigen Herstellung na- 
hezu samtlicher gebrauchlicher Abgasreinigungsvor- 
richtungen. Dazu gehort auch, daB anders als dies fur 
den gattungsbildenden Stand der Technik zutrifft, jede 
beliebige, insbesondere an die Einbauverhaltnisse ange- 
paBte Querschnittsform des Gehauses in Anwendung 
des erfindungsgemaBen Verfahrens herstellbar ist Was 
die Verbindung der beiden Gehausehalften miteinander 
anbelangt, so kommen hier insbesondere eine SchweiB- 
verbinduhg, eine Falzverbindung oder auch ein Bajo- 
nettverschluB in Betracht Eine sachkundig ausgefuhrte 
SchweiBverbindung ist dabei weit weniger kritisch, als 
dies in der deutschen Patentschrift 4322062 geschildert 
ist 

Im folgenden wird die vorliegende Erfmdung anhand 
in der Zeichnung dargestellter Ausfuhrungsbeispiele na- 
her erlautert Dabei zeigt 

Fig. 1 eine in Anwendung des erfindungsgemaBen 
Verfahrens hergestellte katalytische Abgasreinigungs- 
vorrichtung im Langsschnitt; 

Fig. 2 veranschaulicht die Herstellung einer Gehause- 
halfte durch hydromechanisches Tiefziehen; 

Fig. 3 zeigt in perspektivischer Ansicht das gemaB 
Fig. 2 eingesetzte Ausgangsmaterial vor dem hydrome- 
chanischen Tiefziehen und 

Fig. 4 veranschaulicht eine bevorzugte Ausgestaltung 
eines im Rahmen des erfindungsgemaBen Verfahrens 
einsetzbaren Werkzeugs. 

GemaB Flg.l umfaBt die Abgasreinigungsvorrich- 
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tung ein Gehause 1, das unter Ausbildung zweier Ge- 
hausehalften 2, 3 quer zur StrSmungsrichtung geteilt ist 
Jede der beiden Gehausehalften umfaBt, wie bei der 
vollst&ndig dargestellten Gehausehalfte 2 ersichtlich, ei- 
5 nen AnschluBbereich 4, einen konischen Obergangsbe- 
reich 5 und einen zylindrischen Lagerbereich 6. Im zylin- 
drischen Lagerbereich jeder Gehausehalfte ist dabei 
mindestens ein Katalysatorkorper 7 unter Zwischenlage 
einer Lagermatte 8 gelagert 

io Jede der beiden Gehausehalften 2 bzw. 3 ist durch 
hydromechanisches Tiefziehen aus einem ebenen Blech- 
zuschnitt hergestellt Dies wird weiter unten anhand der 
Fig. 2 und 3 weiter ausgeffihrt Die Katalysatorkdrper 7 
werden axial in die jeweilige Gehausehalfte eingesetzt 

15 Zu ihrer exakten Positionierung dienen Ringe 11, die 
zwischen jeweils zwei Katalysatorkorpern zusatzlich als 
Distanzringe wirken. Zur Verbindung der beiden Ge- 
hausehalften miteinander uberlappen diese im ange- 
fuhrten Beispiel geringfQgig. Hierzu weist die Gehause- 

20 halfte 3 einen aufgeweiteten Rand 9 auf, in welchen die 
Gehausehalfte 2 eingesteckt wird. Mittels einer umlau- 
fenden SchweiBnaht 10 werden anschlieBend beide Ge- 
hausehalften miteinander f est verbunden. Grundsatzlich 
sind jedoch auch alternative Nahtausfuhrungen, wie sie 

25 beim stoffschlussigen Verbinden bekanntermaBen An- 
wendung finden, moglich. 

Im AnschluBbereich 4 sowie im Obergangsbereich 5 
des Gehauses erstreckt sich ein Innentrichter 12. Dieser 
liegt im AnschluBbereich 4 eng am Gehause an; im 

30 Obergangsbereich 5 des Gehauses hingegen halt der 
Innentrichter zur Gehausewand einen Abstand ein, wo- 
bei zwischen dem Innentrichter und dem Gehause eine 
Lage 13 eines Warmedammaterials angeordnet ist 
Je nach der Anzahl der in dem Gehause unterzubrin- 

35 genden Katalysatorkorper 7 wird die Gehausehalfte 2 
langer oder kiirzer ausgefiihrt Unterschiedliche Langen 
der Gehausehalfte 2 lassen sich dabei, wie insbesondere 
die Fig. 2 veranschaulicht, auf einfachste Weise mit der- 
selben Maschine und demselben Werkzeug herstellen. 

40 Fig. 2 veranschaulicht die Herstellung einer Gehause- 
halfte aus einem ebenen Blechzuschnitt 14 durch hydro- 
mechanisches Tiefziehen. Dabei dringt ein Hefzieh- 
stempel 15 in ein mit Fliissigkeit gefulltes Becken 16 ein. 
Der hierdurch entstehende, iiber eine Steuerbohrung 17 

45 einstellbare Fluiddruck sorgt fiir eine Anlage des umzu- 
formenden Blechs an den Tiefziehstempel 15. Hydrauli- 
sche Tiefziehmaschinen der hier angewandten Art sind 
grundsatzlich bekannt; sie werden beispielsweise zur 
Herstellung von Kochtopfen und Stahlhelmen einge- 

50 setzt Auf eine weitergehende Beschreibung der Ma- 
schine, die in ihrem grundsatzlichen Aufbau nicht Ge- 
genstand der vorliegenden Erfindung ist, wird daher 
verzichtet 

Fig. 2 zeigt, daB in Anwendung des erfindungsgema- 
55 Ben Verfahrens die gleichzeitige Herstellung einer Ge- 
hausehalfte sowie eines in deren AnschluB- und Ober- 
gangsbereich angeordneten Innentrichters 12 mdglich 
ist Das Ausgangsmaterial hierzu ist in Fig. 3 veran- 
schaulicht Auf einen groBen, der Herstellung der Ge- 
60 hausehalfte dienenden Blechzuschnitt 14 wird ein Ele- 
ment 18 aus einem Wannedammaterial aufgelegt auf 
dieses wiederum ein kleinerer Blechzuschnitt 19, wel- 
cher der Herstellung des Innentrichters dient Das Ele- 
ment 18 aus Warmedammaterial weist radial von auBen 
65 nach innen gerichtete keilformige Einschnitte 20 auf. 
Dies steilt sicher, daB beim Umformen der Biechzu- 
sclmitte 14 und 19 zur Herstellung des Katalysatorge- 
hauses bzw. des Innentrichters eine nennenswerte Stau- 
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chung des Warmedammaterials vermieden wird. Fig, 2 
zeigt dabei, dafl jeglicher Kontakt der Druckflussigkeit 
mit dem Warmedammaterial und somit dessen Bescha- 
digung durch die Druckflussigkeit ausgeschlossen ist 

Fig. 2 veranschaulicht des weiteren einen besonderen 5 
Aspekt der vorliegenden Erfindung, namlich eine spezi- 
fische Ausgestaltung des Tiefziehstempels 15 zur Her- 
stellung einer solchen Gehausehalf te eines Katalysators, 
die, wie in Fig. 1 dargestellt, einen schrSgen AnschluB- 
bereich aufweist Hierzu ist in den Tiefziehstempel ein 10 
innerer Stempel integriert, und zwar in der Weise ver- 
schiebbar, daB er — wie in Fig. 2 gezeigt — iiber die 
Kontur des Tiefziehstempels 15 herausragt oder aber 
vollstandig in diesem aufgenommen ist Zur Betatigung 
des inneren Stempels 21 dient ein Keilschieber 22. Soil 15 
der Tiefzienstempel 15 nach AbschluB der Umformung 
mittels hydromechanischem Tiefziehen aus der entspre- 
chenden Gehausehalfte herausgezogen werden, wird 
zunachst der Keilschieber 22 gemaB Pfeil A zuruckge- 
zogen, wodurch der innere Stempel 21 in das Innere des 20 
Tiefziehstempels 15 zuruckgezogen wird 

Zur Kompensation der Fertigungstoleranzen des Ka- 
talysator- bzw. RuBfilterkorpers laBt sich der in Fig. 4 
veranschaulichte segmentierte Tiefziehstempel 15 ein- 
setzen. Er verfiigt iiber eine Mehrzahl radial verschieb- 25 
barer Spreizsegmente 25. Diese konnen durch einen 
Spreizstempel 23 in Abhangigkeit von den tatsachlichen 
Abmessungen des in dem Gehause aufzunehmenden 
Katalysatorkdrpers mehr oder weniger weit radial nach 
auBen gedriickt werden. In der linken Halfte der Fig. 4 30 
befindet sich das Spreizsegment 25 in seiner radial in- 
nersten SteUung, wahrend es in der rechten Halfte der 
Fig. 4 "ausgefahren" ist Die Verstellung der Spreizseg- 
mente erfolgt durch axiales Verschieben des Spreiz- 
stempels 23, wobei schrage Gleitflachen des Spreiz- 35 
stempels mit entsprechend geneigten Gleitflachen der 
Spreizsegmente zusammenwirken. Ruckholfedern 24 
bewirken eine Ruckstellung der Spreizsegmente in ihrer 
an den Gleitflachen des Spreizstempels anliegende Stel- 
lung. 40 

Die Spreizsegmente konnen vor, wahrend oder nach 
dem UmformprozeB nach auBen gedriickt werden; es ist 
somit in gleicher Weise moglich, bereits beim Tiefziehen 
Gehausehalften mit unterschiedlich dimensionierten 
Lagerbereichen herzustellen wie auch mit einem Min- 45 
destdurchmesser hergestellte Gehausehalften nachtrag- 
lich aufzuweiten. 

Patentanspruche 

50 

1. Abgasreinigungsvorrichtung fur einen Verbren- 
nungsmotor mit einem quer zur Durchstrdmungs- 
richtung geteilten metallischen Gehause (1) und 
mindestens einem darin gelagerten Katalysator- 
oder RuBfilterkorper (7), wobei die beiden Gehau- 55 
sehalften (2, 3) jeweils einen AnschluBbereich (4), 
einen konischen Obergangsbereich (5) und einen, 
bevorzugt zylindrischen, Lagerbereich (6) umfas- 
send einstilckig aufgebaut sind, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB jede der beiden Gehausehalften (2, 3) 60 
durch hydromechanisches Tiefziehen aus einem 
ebenen Blechzuschnitt (14) hergestellt ist 

2. Verfahren zur Herstellung einer Abgasreini- 
gungsvorrichtung fur einen Verbrennungsmotor 
mit einem quer zur Durchstromungsrichtung ge- es 
teilten metallischen Gehause (1) und mindestens 
einem darin gelagerten Katalysator- oder RuBfilt- 
erkdrper (7), wobei die beiden Gehausehalften (2,3) 



jeweils einen AnschluBbereich (4), einen konischen 
Obergangsbereich (5) und einen, bevorzugt zylin- 
drischen, Lagerbereich (6) umfassend einstuckig 
aufgebaut sind, umfassend die folgenden Schritte: 

— Zuschneiden von zwei Blechzuschnitten 
(14) aus einem ebenen Blech (altemativ Um- 
formen vom Coil); 

— Umformen der Blechzuschnitte (14) zu Ge- 
hausehalften (2, 3) mit jeweils einem AnschluB- 
bereich (4), einem konischen Obergangsbe- 
reich (5) und einem, bevorzugt zylindrischen, 
Lagerbereich (6) durch hydromechanisches 
Tiefziehen; 

— AbtrennenderZarge; 

— Lochen der Gehausehalften (2,3) im jeweili- 
gen AnschluBbereich (4); 

— Einsetzen des mindestens einen Katalysa- 
tor- bzw. RuBfilterkdrpers (7) in die Gehause- 
halften (2, 3); 

— Zusammenfugen der Gehausehalften (2, 3); 
und 

— Verbinden der Gehausehalften (2, 3) mitein- 
ander mittels einer in Umfangsrichtung umlau- 
fenden Naht 

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB beim Umformen der Gehausehalften- 
zuschnitte (14) auf diesen dem Tiefziehstempel (15) 
zugewandt Innentrichterzuschnitte (19) aufliegen, 
welche gemeinsam mit den GehausehaMftenzu- 
schnitten (14) verformt und danach gelocht werden. 

4. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die beiden Gehausehalften (2, 3) mit- 
tels einer SchweiBnaht (10) miteinander verbunden 
werden. 

5. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die beiden Gehausehalften (2, 3) mit- 
tels einer Falzung miteinander verbunden werden. 

6. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB vor der gemeinsamen Umformung 
von Gehausehalftenzuschnitt (14) und Innentrich- 
terzuschnitt (19) zwischen diese eine Lage (18) ei- 
nes Warmedammaterials eingebracht wird. 

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Lage (18) des Warmedammateri- 
als radial von auBen nach innen gerichtete Aus- 
schnitte (20) aufweist 

8. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB beim Umformen der Gehausehaiften- 
zuschnitte (14) in die Lageabschnitte (6) achsparal- 
lele Sicken eingebracht werden. 

9. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die fertigungsbedingten Toleranzen 
des Katalysator- oder RuBfiltertragers durch ein in 
Langsrichtung abschnittweise segmentiertes 
Werkzeug kompensiert werden konnen. 

10. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet daB beim Umformen der Gehausehaiften- 
zuschnitte (14) ein schrager AnschluBbereich (4) 
ausgeformtwird. 

11. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB nach dem Umformen der Gehause- 
halften der AnschluBbereich gelocht wird. 
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